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Pengaruh industrialisasi yang umumnya ditandai dengan penggunaan 
sarana dan fasilitas maupun perangkat mesin, pesawat, instalasi serta bahan 
berbahaya yang menyebabkan semakin banyak pula jumlah dan jenis ataupun 
ragam sumber bahaya di tempat kerja dan akan menumbuhkan kemungkinan 
semakin banyaknya jumlah kecelakaan kerja, penyakit akibat kerja dan 
pencemaran lingkungan. 
Tujuan dari penelitian ini adalah mengetahui bagaimana implementasi job 
safety analysis beserta upaya pengendalian yang tepat sebagai sarana untuk 
mengenali dan mencegah kecelakaan akibat kerja di PT Tri Polyta Indonesia, Tbk.  
Kerangka pemikiran penelitian ini adalah bahwa tempat kerja yang dalam 
proses produksi menggunakan mesin-mesin, alat berat dan bahan B3 yang 
memiliki potensi dan faktor bahaya yang besar. Untuk meminimalisasi risiko 
bahaya tersebut di lakukan upaya pencegahan dengan risk management. 
Mengidentifikasi potensi bahaya yang bisa muncul saat tenaga kerja bekerja di 
tempat kerja tersebut. Pengendalian bahaya dengan eliminasi, subtitusi, tanda 
peringatan serta penyediaan alat pelindung diri. Kemudian memonitoring bahaya 
yang sudah dikendalikan tersebut untuk mengetahui apakah risiko terkendali atau 
tidak. 
Penelitian ini menggunakan metode deskriptif. Data primer diperoleh dari 
observasi langsung di lapangan dan wawancara dengan semua pihak yang  terkait. 
Data sekunder diperoleh dari data-data yang ada pada dokumen dan catatan-
catatan perusahaan yang berhubungan dengan penerapan JSA.  
Berdasarkan penelitian dapat diambil kesimpulan bahwa aktivitas 
pekerjaan yang dilakukan sesuai dengan prosedur kerja atau SOP dan JSA. 
Sehingga dengan adanya implementasi job safety analysis dapat menurunkan 
angka kecelakaan kerja dari tahun 2007-2009, hal ini sesuai dengan Permenaker 
No. PER.05/MEN/1996 tentang Pedoman Penerapan Sistem Manajemen 
Kesehatan dan Keselamatan Kerja. Saran yang diberikan perlu adanya revisi JSA 
agar tahapan pekerjaan yang mempunyai risiko kecelakaan tidak terlewat.   
 
 
Kata kunci : Job Safety Analysis 
Kepustakaan : 13, 1995 – 2010   
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A. Latar Belakang 
Pembangunan pada dasarnya merupakan proses perubahan yang mengarah 
kepada hasil yang lebih baik antara lain melalui proses pertumbuhan ekonomi. 
Proses pembangunan ekonomi tersebut dilaksanakan melalui kegiatan-kegiatan 
ekonomi di berbagai sektor, termasuk di sektor industri yang membutuhkan 
pengelolaan usaha dan diantaranya memerlukan dukungan Keselamatan dan 
Kesehatan Kerja (K3). Pembangunan industri dengan penggunaan teknologi maju 
terutama penggunaan mesin-mesin industri, adalah sesuatu yang tidak dapat 
dielakkan. Satu sisi bertujuan untuk meningkatkan efisiensi dan produktifitas 
kerja, tetapi disisi lain harus disertai pula dengan pembangunan sumberdaya 
manusia yang mampu melaksanakan dan mengoperasikan mesin-mesin tersebut 
termasuk pengendalian keselamatan dan kesehatan kerja yang memerlukan 
perhatian yang seksama. (Nur Rachmad, 1999) 
Kelalaian atau keterlambatan dalam melaksanakan pembangunan SDM 
sebagaimana persyaratan kerja yang dibutuhkan dapat membawa akibat yang 
sangat berpengaruh bagi perusahaan, baik kerugian bagi perusahaan dalam bentuk 
sarana dan fasilitas ataupun kegagalan produksi maupun dalam bentuk kecelakaan 
kerja termasuk sumberdaya yang dibutuhkan. Pengaruh terhadap industrialisasi 
yang umumnya ditandai dengan penggunaan sarana dan fasilitas maupun 





keadaan kondisi dan lingkungan kerja berarti akan semakin banyak pula jumlah 
dan jenis ataupun ragam sumber bahaya di tempat kerja dan akan menumbuhkan 
kemungkinan semakin banyaknya jumlah kecelakaan kerja, penyakit akibat kerja 
dan pencemaran lingkungan. Mencegah terjadinya kecelakaan kerja, penyakit 
akibat kerja maupun pencemaran lingkungan, diantaranya sangat tergantung pada 
ketentuan pelaksanaan perundang-undangan di perusahaan serta kebijaksanaan 
pimpinan perusahaan dalam mengantisipasi berbagai kemungkinan penyebab 
berbagai keselamatan dan kesehatan kerja. Namun, dalam pelaksanaannya perlu 
juga diperhatikan adanya unsur kesadaran pekerja dalam melaksanakan, sehingga 
semua peraturan dan kebijaksanaan pimpinan perusahaan dapat dilaksanakan 
dalam upaya mencegah atau mengurangi terjadinya kecelakaan. (Nur Rachmad, 
1999) 
Keselamatan sistem kerja merupakan dasar pencegahan kecelakaan dan 
harus secara penuh mendokumentasikan potensi bahaya, tindakan pencegahan dan 
metode kerja yang aman termasuk training pekerjaan. Keselamatan sistem dapat 
direncanakan dengan menggunakan teknik yang disebut dengan “Analisis 
Keselamatan tugas-tugas” (Task Safety Analisis) atau juga dapat disebut dengan 
“Analisis Keselamatan Kerja” (Job Safety Analisis). National Safety Council USA 
mendefinisikan bahwa Analisis Keselamatan Pekerjaan adalah suatu prosedur 
yang digunakan untuk meninjau ulang metode dan mengidentifikasi praktek 
pekerjaan yang tidak selamat yang selanjutnya dapat dilakukan suatu tindakan 
korektif sebelum kecelakaan benar-benar terjadi. Secara lebih detail dapat 




meninjau ulang suatu pekerjaan melalui identifikasi potensi bahaya yang dapat 
mengakibatkan terjadinya kecelakaan yang terkait dengan masing-masing tahapan 
pekerjaan dan pengembangan langkah-langkah yang selamat untuk meniadakan, 
mengendalikan atau mencegah potensi bahaya terjadinya kecelakaan.  
Sementara itu, konsep dasar pemikiran perlunya dilakukan suatu analisis 
keselamatan pekerjaan adalah : 
1. Setiap pekerjaan kecelakaan atau musibah selalu ada penyebabnya 
2. Setiap jenis pekerjaan atau tugas-tugas dapatlah diuraikan ke dalam suatu 
urutan tahapan proses kerja yang lebih sederhana 
3. Setiap tahapan proses kerja akan dapat dikenali potensi bahayanya 
4. Setiap potensi bahaya yang beresiko sebagai penyebab terjadinya kecelakaan 
atau kerugian pada setiap tahapan proses kerja akan dapat dicegah dan 
dikendalikan. 
(PT. Caltex Pasific Indonesia, 1999) 
PT. Tri Polyta Indonesia, Tbk. merupakan salah satu perusahaan di 
Indonesia yang bergerak dalam  bidang industri petrokimia dalam proses 
produksinya banyak menggunakan mesin-mesin, alat-alat berat dan bahan B3 
yang memiliki potensi bahaya tinggi yang dapat menimbulkan kecelakaan kerja 
atau penyakit akibat kerja. Untuk meminimalisasi aspek atau resiko tersebut  
maka di PT. Tri Polyta Indonesia, Tbk mempunyai komitmen untuk melindungi 
tenaga kerja melalui penerapan program K3 yang diwujudkan dalam berbagai 
macam program. Salah satunya upaya implementasi Job Safety Analysis (JSA) 




kerja, beserta cara pengendalian/penanggulangan guna mencegah kecelakaan dan 
penyakit akibat kerja yang mungkin timbul dari suatu pekerjaan. (PT. Tri Polyta 
Indonesia, Tbk., 1997) 
Berdasarkan latar belakang tersebut maka penulis melakukan observasi 
dan analisa tentang implementasi job safety analysis di PT Tri Polyta Indonesia, 
Tbk. 
 
B. Rumusan Masalah 
Berdasarkan latar belakang masalah yang dikemukakan di atas, maka 
perumusan masalah dalam penelitian ini adalah “Bagaimana implementasi Job 
Safety Analysis (JSA) sebagai langkah awal dalam upaya pencegahan terjadinya 
kecelakaan kerja di PT. Tri Polyta Indonesia, Tbk. ? 
 
C. Tujuan Penelitian 
Adapun tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui implementasi 
Job Safety Analysis (JSA) sebagai langkah awal dalam upaya pencegahan 










D. Manfaat Penelitian 
Dari hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat, antara lain : 
1. Bagi Perusahaan 
Diharapkan dengan penelitian ini dapat memberikan masukan yang berarti 
bagi perusahaan dan dapat digunakan sebagai bahan evaluasi, khususnya 
mengenai Job Safety Analysis di PT Tri Polyta Indonesia, Tbk. 
2. Bagi Program Diploma III Hiperkes dan Keselamatan Kerja 
Untuk menambah kepustakaan tentang Keselamatan dan Kesehatan Kerja, 
khususnya mengenai Job Safety Analysis di PT. Tri Polyta Indonesia, Tbk 
3. Bagi Penulis 
Untuk menambah pengetahuan dan mendalami wawasan tentang 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja di PT. Tri Polyta Indonesia, Tbk. khususnya 
yang berhubungan dengan Job Safety Analysis. 
4. Bagi Pembaca 
Diharapkan menjadi informasi bagaimana implementasi Job Safety 














A. Tinjauan Pustaka 
1. Job Safety Analysis (JSA) 
a. Pengertian 
JSA (Job Safety Analysis) merupakan suatu prosedur yang digunakan 
untuk mengkaji ulang metode dan  mengidentifikasi pekerjaan yang tidak selamat, 
dan dilakukan koreksi sebelum terjadinya kecelakaan. Merupakan langkah awal 
dalam analisa bahaya dan kecelakaan dalam usaha menciptakan keselamatan 
kerja.  JSA atau sering disebut Analisa Keselamatan Pekerjaan merupakan salah 
satu sistem penilaian resiko dan identifikasi bahaya yang dalam pelaksanaan 
ditekankan pada identifikasi bahaya yang muncul pada tiap-tiap tahapan 
pekerjaan/tugas yang dilakukan tenaga kerja atau analisa keselamatan pekerjaan 
merupakan suatu cara/metode yang digunakan untuk memeriksa dan menemukan 
bahaya-bahaya sebelumnya diabaikan dalam merancang tempat kerja, fasilitas/alat 
kerja, mesin yang digunakan dan proses kerja. (PT. Caltex Pasific Indonesia, 
1999) 
Menurut NOSA (1999), JSA merupakan salah satu usaha dalam 
menganalisa tugas dan prosedur yang ada di suatu industri. JSA didefinisikan 
sebagai metode mempelajari suatu pekerjaan untuk mengidentifikasi bahaya dan 
potensi insiden yang berhubungan dengan setiap langkah, mengembangkan solusi 






telah dikenali maka dapat dilakukan tindakan pengendalian yang berupa 
perubahan fisik atau perbaikan prosedur kerja yang dapat mereduksi bahaya kerja. 
Dalam pelaksanaannya, prosedur analisa keselamatan kerja memerlukan latihan, 
pengawasan dan penulisan uraian kerja yang dikenal sebagai JSA untuk 
mempermudah pengertian prosedur kerja pada karyawan. 
Hal-hal positif yang dapat diperoleh dari pelaksanaan JSA, adalah : 
1) Sebagai upaya pencegahan kecelakaan  
2) Sebagai alat kontak safety (safety training) terhadap tenaga kerja baru 
3) Melakukan review pada Job prosedur setelah terjadi kecelakaan  
4) Memberikan pre job intruction pada pekerjaan yang baru 
5) Memberikan pelatihan secara pribadi kepada karyawan 
6) Dapat Meninjau ulang SOP   
Dalam  pembuatan  JSA, terdapat teknik yang dapat memudahkan 
pengerjaannya, yaitu : 
1) Memilih orang yang tepat untuk melakukan pengamatan, misalnya orang yang 
berpengalaman dalam pengerjaan, mampu dan mau bekerja sama dan saling 
tukar pikiran dan gagasan. 
2) Apabila orang tersebut tidak paham akan perannya dalam pembuatan JSA, 
maka diberi pengarahan dahulu tentang maksud dan tujuan pembuatan JSA. 
3) Bersama orang tersebut melakukan pengamatan/pengawasan terhadap 
pekerjaan dan mencoba untuk membagi atau memecahkan pekerjaan tersebut 
menjadi beberapa langkah dasar. 




5) Memeriksa dengan seksama dan mendiskusikan hasil tersebut ke bagian 
section head yang diamati. 
b. Tujuan Pembuatan JSA 
Tujuan pelaksanaan JSA secara umum bertujuan untuk mengidentifikasi 
potensi bahaya disetiap aktivitas pekerjaan sehingga tenaga kerja diharapkan 
mampu mengenali bahaya tersebut sebelum terjadi kecelakaan atau penyakit 
akibat kerja. 
Tujuan jangka panjang dari program JSA ini diharapkan tenaga kerja dapat 
ikut berperan aktif dalam  pelaksanan JSA, sehingga dapat menanamkan 
kepedulian tenaga kerja terhadap kondisi lingkungan kerjanya guna menciptakan 
kondisi lingkungan kerja yang aman dan meminimalisasi kondisi tidak aman 
(unsafe condition) dan perilaku tidak aman (unsafe action). 
c. Manfaat Pembuatan JSA 
Pelaksanaan JSA mempunyai manfaat dan keuntungan sebagai  berikut : 
1) Memberikan  pengertian yang sama terhadap setiap orang tentang apa yang 
dilakukan untuk mengerjakan pekerjaan dengan selamat 
2) Suatu alat pelatihan yang efektif untuk para pegawai baru 
3) Elemen yang utama dapat dimasukkan dalam daftar keselamatan, pengarahan 
sebelum memulai pekerjaan, observasi keselamatan, dan sebagai topik pada 
rapat keselamatan 
4) Membantu dalam  penulisan  prosedur keselamatan untuk jenis pekerjaan yang 




5) Suatu alat yang efektif untuk mengendalikan kecelakaan pada pekerjaan yang 
dilakukan tidak rutin  
d. Tahapan Pembuatan JSA 
Analisa keselamatan pekerjaan terdiri dari 5 fase antara lain : 
1) Memilih Jenis Pekerjaan 
Ketika membuat suatu Analisa Keselamatan Pekerjaan, suatu pekerjaan 
adalah urutan langkah-langkah atau aktifitas untuk menyelesaikan pekerjaan 
tersebut. Pekerjaan yang dianalisa biasanya dipilih berdasarkan prioritas. 
Pekerjaan dengan pengalaman kecelakaan terburuk atau potensi bahaya yang 
tertinggi harus lebih dahulu dianalisa. Ketika memilih pekerjaan, 
pertimbangkan faktor-faktor berikut ini : 
a) Frekuensi dari kecelakaan atau yang berpotensi celaka. 
b) Potensi keparahan dalam beberapa situasi harus ditinjau kembali dan 
diberikan prioritas tertinggi jika terdapat potensi untuk terjadinya luka-
luka yang lebih parah. Hal ini termasuk : 
(1) Pekerjaan yang tidak biasa, tidak rutin 
(2) Sumber-sumber energi yang tinggi (listrik dan tekanan) 
(3) Beberapa situasi konstruksi (tempat kerja tinggi, alat berat yang 
bergerak, tingkat aktivitas yang tinggi dalam daerah yang sempit/kecil) 
c)  Jenis pekerjaan yang berulang-ulang karena pegawai sering dihadapkan 





d) Hasil dari masukan-masukan pegawai dimana pekerjaan yang menurut 
mereka mempunyai potensi bahaya 
e)  Pekerjaan yang baru atau pekerjaan yang tidak rutin dilakukan. Proses 
analisa Keselamatan Pekerjaan harus termasuk suatu cara untuk 
mengevaluasi pekerjaan yang baru dan pekerjaan yang tidak sering 
dilakukan (misal : mematikan unit) 
2)  Membentuk Tim Analisa Keselamatan Pekerjaan 
Pekerjaan yang membuat JSA harus berpengalaman dan berpengetahuan 
tentang pekerjaan, mempunyai kredibilitas dalam group pekerjaan dan 
mengerti proses analisa keselamatan pekerjaan.  
Syarat penting lainnya adalah suportif, tidak menghakimi, dan mau 
mendengarkan ide-ide, dan akan menemukan jawaban untuk membuat suatu 
tempat kerja yang selamat. Tim yang dibentuk tergantung dari organisasi dan 
ukuran dari group pekerja. Sebagai tambahan terhadap orang yang 
mengerjakan pekerjaan tersebut, anggota tim harus dipilih dari pekerjaan 
lainnya, supervisor, dan spesialis keselamatan.  
3)  Menguraikan Suatu Pekerjaan 
Sebelum memulai pencarian bahaya yang potensial, pekerjaan harus 
dijabarkan dalam urutan langkah-langkah, yang setiap langkah tersebut 
menerangkan apa yang sedang terjadi.  Ada suatu keseimbangan antara terlalu 
terperinci, akan berakibat terlalu banyak langkah dan penjabaran yang terlalu 





4)  Mengidentifikasi Bahaya yang Berpotensi 
Dari proses pembuatan tahapan pekerjaan, secara tidak langsung akan 
dapat menganalisa/mengidentifikasi dampak/bahaya apa saja yang disebabkan 
atau ada dari setiap langkah kerja tersebut. Dari proses yang diharapkan kondisi 
resiko bagaimanapun diharapkan dapat dihilangkan atau minimalkan sampai batas 
yang dapat diterima dan ditoleransikan baik dari kaidah keilmuan maupun 
tuntutan standart/hukum. 
Bahaya disini dapat diartikan sebagai suatu benda, bahan atau kondisi 
yang bisa menyebabkan cidera, kerusakan dan atau kerugian (kecelakaan). 
Identifikasi potensi bahaya merupakan alat manajemen untuk mengendalikan 
kerugian dan bersifat proaktif dalam upaya pengendalian bahaya di lapangan/ 
tempat kerja. Dalam hal ini tidak ada seorang pun yang dapat meramalkan 
seberapa parah atau seberapa besar akibat/kerugian yang akan terjadi jika suatu 
incident/accident terjadi, namun identifikasi bahaya ini dimaksudkan untuk 
mencegah terjadinya incident/accident dengan melakukan upaya-upaya tertentu. 
5)  Membuat Penyelesaian 
Langkah terakhir dalam suatu Analisa Keselamatan Pekerjaan adalah 
membuat rekomendasi perubahan untuk menghilangkan bahaya-bahaya yang 
berpotensi. Selama phase ini, biasanya lebih baik dimulai dari langkah awal dan 
bekerja selanjutnya untuk langkah-langkah berikutnya. Lanjutkan langkah 
berikutnya hanya setelah seluruh bahaya-bahaya yang berpotensi dihilangkan dan 
semua kondisi adalah selamat dari langkah-langkah sebelumnya, karena adanya 




diperlukan, mulailah pada formulir analisa keselamatan pekerjaan yang baru 
menerangkan tentang langkah-langkah pekerjaan yang dimodifikasi. Prinsip 
penyelesaiannya adalah : 
(a) Mengubah kondisi phisik yang menimbulkan bahaya, mengubah perkakas, 
material, peralatan, tata letak atau lokasi. Hal ini adalah pendekatan yang 
lebih disukai hingga adanya persetujuan umum bahwa kondisi kerja adalah 
selamat.  
(b) Mengubah prosedur kerja. Menanyakan apa yang seharusnya pegawai 
lakukan, atau tidak dilakukan untuk menghilangkan bahaya-bahaya yang 
tertentu atau mencegah potensi kecelakaan.  
(c) Temukan cara lain yang baru untuk mengerjakan pekerjaan. Jika langkah 
diatas tidak menuju selamat, dan cara yang efisien untuk menyelesaikan 
pekerjaan, maka tim harus melihat terhadap pekerjaan itu sendiri. Tentukan 
tujuan dari pekerjaan tersebut, dan kemudian menganalisa untuk cara lain 
supaya mencapai tujuan tersebut untuk menentukan mana yang paling 
selamat.  
2. Tempat Kerja 
Merupakan tiap ruangan atau lapangan, tertutup atau terbuka, bergerak 
atau tetap, dimana tenaga kerja bekerja, atau sering dimasuki kerja untuk 
keperluan suatu usaha dan dimana terdapat sumber atau sumber-sumber bahaya 
sebagaimana diperinci dalam pasal 2, Termasuk Tempat kerja ialah semua 
ruangan, lapangan, halaman dan sekelilingnya yang merupakan bagian-bagian 




a.  Bahaya (Hazard) 
Bahaya atau hazard adalah sumber atau suatu keadaan yang 
memungkinkan atau dapat menimbulkan kerugian berupa cedera, penyakit, 
kerusakan ataupun kemampuan melakukan fungsi yang telah ditetapkan. (PT 
Sucofindo, 2008). 
Sumber bahaya ini dapat berasal dari : 
1) Manusia 
Kesalahan utama sebagian besar kecelakaan, kerugian atau kerusakan 
terletak pada karyawan yang kurang terampil, kurang pengetahuan, kurang 
bergairah, kurang tepat dan terganggunya emosi pada umumnya menyebabkan 
kecelakaan dan kerugian (Bennet N.B Silalahi dan Rumondang B. Silalahi, 1995) 
Dari hasil penelitian 80-85 % kecelakaan disebabkan oleh kelalaian 
manusia. Bahkan ada suatu pendapat bahwa akhirnya secara langsung atau tidak 
langsung semua kecelakaan adalah dikarenakan faktor manusia. Kecelakaan 
tersebut mungkin saja disebabkan oleh perencana pabrik, kontraktor yang 
membangunnya, pembuat mesin-mesin, pengusaha, ahli kimia, ahli listrik, 
pimpinan kelompok, pelaksana atau petugas yang melakukan pemeliharaan mesin 
atau peralatan (Suma’mur, 1996)   
2)  Bangunan, peralatan dan instalasi 
Bahaya dari bangunan, peralatan dan instansi perlu mendapat perhatian. 
Konstruksi bangunan harus kokoh dan memenuhi syarat. Desain ruangan dan 




ventilasi harus baik, tersedia penerangan darurat, marka dan rambu-rambu yang 
jelas dan tersedianya jalan penyelamatan diri (Syukri Sahab, 1997) 
Instalasi harus memenuhi syarat keselamatan kerja baik dalam desain 
maupun konstruksi. Sebelum dipergunakan maka harus diuji dan diperiksa oleh 
suatu tim ahli. Kalau diperlukan modifikasi harus sesuai dengan persyaratan 
bahan dan konstruksi yang ditentukan. Sebelum dioperasikan maka harus 
dilakukan percobaan operasi untuk menjamin keselamatannya, serta dioperasikan 
oleh seorang operator yang memenuhi syarat (Syukri Sahab, 1997) 
Dalam instalasi digunakan berbagai peralatan yang mengandung bahaya. 
Apabila tidak dipergunakan dengan semestinya serta tidak dilengkapi perlindung 
dan pengaman, peralatan itu bias menimbulkan berbagai macam bahaya seperti 
kebakaran, sengatan listrik, ledakan, luka-luka atau cidera. Agar peralatan ini 
aman dipakai maka harus diberi pengaman yang sesuai dengan peraturan dibidang 
keselamatan kerja. Untuk peralatan yang rumit perlu disediakan petunjuk 
pengoperasiannya (Syukri Sahab, 1997) 
3)  Proses 
Bahaya dari proses sangat bervariasi tergantung dari teknologi yang 
digunakan. Proses yang digunakan dalam industri ada yang sederhana dan ada 
yang rumit. Ada proses yang berbahaya dan ada proses yang tidak terlalu 
berbahaya. Industri kimia biasanya menggunakan proses yang berbahaya. Dalam 
prosesnya menggunakan suhu dan tekanan yang bisa memperbesar risiko 
bahayanya. Proses ini terkadang menimbulkan asap, debu, panas dan bahaya 




produksi banyak bahan kimia yang digunakan sebagai bahan baku dan bahan 
penolong. Ada bahan kimia yang merupakan hasil sampingan dari bahan tersebut, 
termasuk bahan kimia berbahaya seperti mudah meledak, menyebabkan iritan dan 
beracun. (Syukri Sahab, 1997) 
4) Bahan 
Bahan atau material mempunyai tingkat bahaya dan pengaruh yang 
berbeda-beda. Ada yang tingkat bahayanya sangat tinggi dan ada yang rendah, ada 
yang pengaruhnya dapat segera dilihat tetapi ada yang bertahun-tahun baru 
diketahui. Oleh sebab itu maka setiap pimpinan perusahaan harus tahu sifat bahan 
yang digunakan sehingga dapat mengambil langkah-langkah untuk mencegah 
terjadinya kecelakaan dan penyakit akibat kerja yang bisa merugikan perusahaan. 
Untuk setiap bahan kimia berbahaya harus dilengkapi dengan Material Safety 
Data Sheet (MSDS) yang dapat diminta pada pemasok dengan memasukkannya 
pada kontak pemelian bahan (Syukri Sahab, 1997) 
Bahaya dari bahan atau material tersebut meliputi berbagai risiko sesuai 
dengan sifat bahan, antara lain : 
a) Mudah terbakar 
b) Mudah meledak 
c) Menimbulkan alergi 
d) Menimbulkan kerusakan pada kulit atau jaringan 
e) Bersifat racun 





(Syukri Sahab, 1997) 
5)  Cara kerja 
Cara kerja yang salah dapat membahayakan orang itu sendiri maupun 
orang lain disekitarnya. Cara kerja yang demikian antara lain : 
a) Cara mengangkat  dan mengangkut, apabila dilakukan dengan cara yang 
salah dapat mengakibatkan kecelakaan dan cidera pada daerah tulang 
punggung. 
b) Cara kerja yang mengakibatkan kecelakaan dan cidera terutama yang 
sering terjadi adalah pada tulang punggung  
c) Memakai APD yang tidak semestinya dan cara pemakaian yang salah 
6)  Lingkungan Kerja 
Bahaya dari lingkungan kerja dapat digolongkan atas berbagai jenis 
bahaya yang dapat mengakibatkan berbagai gangguan kesehatan dan penyakit 
akibat kerja. Bahaya tersebut antara lain : 
a)  Faktor lingkungan fisik 
Bahaya yang bersifat fisik seperti ruangan yang terlalu panas, terlalu 
dingin, bising, kurang penerangan, getaran yang berlebihan, dan radiasi. 
b)  Faktor lingkungan kimia 
Bahaya yang bersifat kimia berasal dari bahan-bahan yang digunakan 
maupun bahan yang dihasilkan selama proses produksi. Bahan ini berhambur 
ke lingkungan karena cara kerja yang salah, kerusakan atau kebocoran dari 






c)  Faktor lingkungan biologi 
Bahaya biologi disebabkan oleh jasad renik, gangguan dari serangga 
maupun dari binatang lainnya yang ada ditempat kerja. 
d)  Faktor ergonomi 
Gangguan yang disebabkan oleh beban kerja yang terlalu berat, peralatan 
yang digunakan tidak serasi dengan tenaga kerja atau tidak sesuai dengan 
antropometri tubuh para tenaga kerja. 
e)  Faktor psikologi 
Gangguan jiwa dapat terjadi karena keadaan lingkungan sosial tempat 
kerja yang tidak sesuai dan menimbulkan ketegangan jiwa pada karyawan, 
seperti hubungan atasan dan bawahan yang tidak harmonis. 
b.  Kecelakaan Kerja 
Pengertian kecelakaan menurut Hammer (2001) kecelakaan adalah 
”kejadian yang tak terduga dan tidak diharapkan”.  Maksud  pengertian disamping 
disebut tak terduga karena di belakang peristiwa itu tidak terdapat unsur 
kesengajaan, lebih-lebih direncanakan. Maksud kejadian tidak di harapkan karena 
di belakang semua kejadian terlebih tidak ada unsur kesengajaan. Kecelakaan 
akibat kerja didefinisikan sebagai kecelakaan yang berkaitan dengan hubungan 
kerja pada perusahaan. Kecelakaan dapat terjadi karena tindakan yang berbahaya 
(unsafe action) dan keadaan yang berbahaya (Unsafe condition). Unsafe condition 




memungkinkan atau membiarkan terjadinya suatu kecelakaan atau insiden. Yang 
termasuk dalam keadaan yang berbahaya (unsafe condition) antara lain : 
1) Penutup/pelindung keselamatan yang tidak tepat 
2) Perkakas/alat/bahan yang rusak 
3) Kemacetan 
4) Sistem pemberian peringatan yang tidak tepat 
5) Bahaya peledakan dan kebakaran 
6) Tata anak tangga yang tidak standar 
7) Keadaan atmosfer yang membahayakan (debu, uap, fume, kabut, gas) 
8) Bahaya listrik 
Kecelakaan dapat terjadi karena tindakan yang tidak aman (unsafe action) 
merupakan suatu pelanggaran dari setiap prosedur K3 yang dapat menyebabkan 
terjadinya kecelakaan/insiden. Tindakan-tindakan yang berbahaya (unsafe action) 
antara lain adalah : 
1) Mengoperasikan tanpa wewenang 
2) Gagal memberikan dan memastikan tanda peringatan 
3) Mengoperasikan dengan kecepatan berlebih 
4) Menggunakan perkakas yang salah 
5) Gagal menggunakan alat pelindung diri 
6) Memuat/menempatkan secara tidak benar 
7) Mengambil posisi yang salah 
8) Mengangkat dengan cara yang tidak benar 




10) Bersenda gurau 
11) Minum minuman keras 
 Teori penyebab terjadinya kecelakaan salah satunya adalah teori domino 
yang diungkapkan oleh Heinrich dan disempurnakan oleh Bird. Teori domino 
menyatakan bahwa suatu kecelakaan tidak datang dengan sendirinya. Terjadinya 
kecelakaan merupakan hasil dari tindakan dan kondisi yang tidak aman dan kedua 
hal tersebut akan tergantung pada seluruh macam faktor. Gabungan dari faktor-
faktor inilah dalam kaitan urut-urutan tertentu yang akan menyebabkan terjadinya 
kecelakaan. Hal tersebut seperti rangkaian kartu domino. Teori domino itu 
menyebutkan bahwa pada setiap kecelakaan yang menimbulkan cidera, terdapat 
lima faktor secara berurutan yang yang digambarkan sebagai lima domino yang 
berdiri sejajar. (SMK3 Rudi Suardi, 2005). 
 Berikut rangkaian kartu domino yang dapat menggambarkan hubungan 









Gambar 1. Teori Domino 





Rangkaian teori domino menurut Birds (1967) dapat diuraikan sebagai berikut : 
1) Lack of control (kurangnya kontrol)  
 Kurangnya kontrol atau pengendalian merupakan urutan pertama menuju 
suatu kejadian yang mengakibatkan kerugian. Kontrol atau pengendaian termasuk 
dalam salah satu tempat fungsi manajemen yaitu plaining, organisazing, dan 
controlling.  
 Tanpa manajemen pengendalian atau kontrol yang kuat penyebab 
kecelakaan dan rangkaian efek akan mulai dan memicu berlanjutnya faktor 
kerugian. Kurangnya kontrol atau pengendalian dapat disebabkan oleh faktor 
sebagai berikut : 
a) Tidak memadainya program. Hal ini dapat menyebabkan terlalu sedikitnya 
program yang sudah diterapkan.  
b) Standar program yang tidak memadai.  
c) Kurangnya kepatuhan terhadap standar program. 
Domino pertama akan jatuh pada pihak manajemen yang tidak mampu 
mengoordinasi, memimpin, dan mengontrol pekerja dalam memenuhi standar 
yang telah ditentukan. 
2) Basic Cause (Penyebab dasar) 
 Kontrol atau pengendalian yang tidak memadai akan memberikan peluang 
pada penyebab dasar dari kejadian yang menyebabkan kerugian. Penyebab dasar 
atau basic cause ini terbagi menjadi dua hal antara lain : 
a) Faktor manusia yaitu kurangnya kemampuan fisik dan mental, kurangnya 




b) Faktor pekerjaan yaitu standar kerja yang tidak cukup, standar pembelian 
kurang. 
3) Immediate Cause (penyebab langsung) 
 Penyebab langsung dapat disebut sebagai tindakan tidak aman (unsafe act) 
dan kondisi tidak aman (unsafe condition). Menurut Heinrich (dalam Adi Mulya, 
2008), menyebutkan bahwa 88 % kecelakaan diakibatkan oleh tindakan yang 
tidak aman, 10 % karena kondisi yang tidak aman dan 2 % disebabkan oleh faktor 
yang tidak disebutkan.  
4)  Incident/Accident  
Incident merupakan suatu kejadian yang tidak diinginkan yang bila 
keadaannya sedikit saja berbeda dapat mengakibatkan luka pada manusia, 
kerusakan pada harta benda atau kerugian pada proses. Accident merupakan suatu 
kejadian yang tidak diinginkan yang mengakibatkan luka pada manusia, 
kerusakan properti atau kerugian pada proses. (PT. Sucofindo, 2008) 
5) Loss atau kerugian 
 Kerugian akan muncul apabila seluruh tahapan diatas terjadi. Kerugian 
akan mempengaruhi produktivitas kerja, keselamatan dan kesehatan serta 
keamanan di tempat tersebut.  
Kecelakaan kerja dapat dicegah dengan cara : 
a) Menghilangkan/mengurangi  ”UNSAFE ACT” dari semua personil yang 
terlibat, maksud penjelasan tersebut adalah semua karyawan yang terlibat 
harus memperhatikan pentingnya mengurangi pelanggaran setiap prosedur K3 




b) Menghilangkan/mengurangi ”UNSAFE CONDITION” disemua tempat kerja. 
Maksudnya dari penjelasan diatas adalah semua pencegahan  pada keadaan 
atau kondisi fisik yang dapat secara langsung memungkinkan atau  
membiarkan terjadinya suatu kecelakaan / insiden sehingga dapat mengurangi 
suatu  keadaan/kondisi yang tidak aman. 
c) Menerapkan SOP sebagai panduan dan prosedur pelaksanaan pekerjaan.  
d) Menyediakan peralatan kerja, alat pelindung diri (APD) dan material sesuai 
standar, maksudnya sebagai pilihan terakhir yang dapat di lakukan untuk 
mencegah bahaya dengan  pekerja 
e) Memberikan ”Sanksi” yang tegas terhadap setiap pelanggaran ”Safety 
Procedure” yang telah ditetapkan. Maksudnya adalah pelanggaran terjadi 
karena kelalaian setiap karyawan dalam  memenuhi semua peraturan  
keselamatan  kerja, maka dari pada itu perusahaan berusaha untuk 
memberikan sanksi terhadap setiap pelanggaran karena untuk mengurangi 
resiko bahaya yang terjadi dan untuk meningkatkan pentingnya mematuhi 
peraturan  keselamatan yang ada. 
c.  Pengendalian Bahaya (Control) 
Pengendalian bahaya yang dilakukan oleh PT Tri Polyta Indonesia, Tbk 
berdasarkan pada hierarki pengendalian bahaya meliputi : 
1) Eliminasi 
Eliminasi merupakan langkah memodifikasi atau menghilangkan metode, 




Efektifitas dari eliminasi ini adalah 100%, artinya dapat menghilangkan bahaya 
sampai pada titik nol. 
2) Substitusi 
Subtitusi merupakan penggantian material, bahan, proses yang mempunyai 
nilai resiko yang tinggi dengan yang mempunyai nilai resiko lebih kecil.  
3) Administrasi 
Ada beberapa jenis pengendalian administratif yang dilakukan oleh PT Tri 
Polyta Indonesia, Tbk antara lain : 
a) Seleksi karyawan dan pengaturan jam kerja 
b) Pelatihan dan kompetensi 
Pelatihan K3 dilakukan oleh PT Tri Polyta Indonesia guna meningkatkan 
pengetahuan dan kepedulian terhadap masalah K3. 
c) Pembentukan K3 Representatif (Sub P3K3) 
K3 Representatif di PT Tri Polyta Indonesia, Tbk melakukan usaha-usaha 
dan tindakan pencegahan terhadap kecelakaan, kebakaran dan kebersihan 
lingkungan di masing-masing area kerja. K3 Representatif bertanggung jawab 
langsung kepada atasan atau pimpinan unit kerja tempat ia bekerja. Membuat 
laporan bulanan dan laporan khusus dengan tembusan Biro Keselamatan dan 
Lingkungan Hidup. Arsip laporan pemeriksaan disimpan dalam dokumen 







d) Kebijakan K3 
Kebijakan K3 yang ada di PT Tri Polyta Indonesia, Tbk dibuat berdasarkan 
undang-undang K3 No. 1 tahun 1970.  
e) Peraturan, prosedur dan instruksi kerja 
f) Komunikasi potensi bahaya 
g) Promosi K3 
Kegiatan promosi K3 di PT Tri Polyta Indonesia, Tbk biasanya dilakukan 
dengan membuat spanduk K3, poster-poster, safety sign, pelatihan-pelatihan, 
lomba-lomba K3.  
4) Prosedur dan Tanda Peringatan 
Bahan kimia atau area yang berbahaya yang ada di tempat kerja diberi 
tanda peringatan/slogan agar tenaga kerja mengetahui bahwa bahan dan area  
tersebut berbahaya. Selain itu SOP/Standart Operational Procedure diberikan 
agar tenaga kerja mengetahui langkah-langkah pemakaiannya.  
5) Alat Pelindung Diri (APD) 
Pengendalian pada pekerja yang dilakukan oleh PT Tri Polyta Indonesia, 
Tbk adalah dengan menyediakan Alat Pelindung Diri (APD) sesuai dengan jenis 
pekerjaan yang akan dilakukan. Adapun APD yang disediakan adalah sebagi 
berikut : 
a) Pelindung kepala (safety helmet) 
b) Pelindung pendengaran (ear plug, ear muff) 




d) Pelindung pernafasan (cotton mask, gas mask, airline respirator, Self 
Contained Breathing Apparatus / SCBA) 
e) Pelindung tangan (cotton glove, chemical gloves, welding gloves, asbes 
gloves) 
f) Pelindung kaki (safety shoes) 
g) Pelindung tubuh (coverall, chemical suit, fireman suit) 
h) Pelindung jatuh dari ketinggian (safety belt, safety body hardness) 
d.  Monitoring  
1) Audit  
Audit adalah pemeriksaan secara sistematik dan independen, untuk 
menentukan suatu kegiatan dan hasil-hasil yang berkaitan sesuai dengan 
pengaturan yang direncanakan, dan dilaksanakan secara efektif dan cocok untuk 
mencapai kebijakan dan tujuan perusahaan. (Pungky W.,2002) 
Audit Sistem Manajemen K3 harus dilakukan secara berkala untuk 
mengetahui keefektifan penerapan Sistem Manajemen K3. Audit harus 
dilaksanakan secara sistematik dan independen oleh personel yang memiliki 
kompetensi kerja dengan menggunakan metodologi yang sudah ditetapkan. 
Frekuensi audit harus ditentukan berdasarkan tinjauan ulang hasil audit 
sebelumnya dan bukti sumber bahaya yang didapatkan ditempat kerja. Hasil audit 








PT Tri Polyta Indonesia, Tbk melaksanakan program inspeksi K3 guna 
mengetahui sumber potensi bahaya di tempat kerja, baik yang berasal dari kondisi 
tidak aman (unsafe condition), tindakan yang tidak aman (unsafe action) maupun 
house keeping yang kurang baik di tempat kerja. Data hasil inspeksi kemudian di 
pelajari dan dianalisa untuk menentukan dan merencanakan tindakan pencegaham 
serta perbaikan. Inspeksi K3 yang dilaksanakan di PT Tri Polyta Indonesia, Tbk 
antara lain : 
a) Inspeksi peralatan keselamatan kerja 
b) Inspeksi PPE (Personal Protected Equipment) 
c) Inspeksi Sistem 
d) Inspeksi Umum 
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A. Metode Penelitian 
Jenis penelitian yang dilakukan adalah jenis penelitian deskriptif yaitu 
suatu penelitian untuk membuat deskripsi, gambaran atau lukisan  secara 
sistematis, faktual dan akurat mengenai fakta-fakta, sifat-sifat serta hubungan 
antar fenomena yang diselidiki. Penelitian ini bertujuan untuk memberikan 
gambaran yang jelas dan tepat mengenai bagaimana implementasi Job Safety 
Analysis yang dilakukan di PT. Tri Polyta Indonesia, Tbk. sebagai upaya 
pencegahan kecelakaan kerja. 
 
B. Lokasi Penelitian 
Penelitian ini dilakukan di : 
Nama perusahaan :  PT. Tri Polyta Indonesia, Tbk 
Alamat  : Jl. Raya Anyer Km.123 Ciwandan Cilegon Banten 
 
C. Obyek Penelitian 
Penelitian ini mengambil objek penelitian dari proses pekerjaan replace 
spring hanger at LP Tank dan cutting pile di project area yang ada di PT. Tri 








D. Sumber Data 
Sumber-sumber yang digunakan dalam penelitian ini berasal dari : 
1. Data Primer 
Data primer diperoleh dari melakukan observasi langsung ke tempat 
kerja/lapangan dan wawancara atau tanya jawab dengan tenaga kerja. 
2. Data sekunder 
Data sekunder diperoleh dari data pemeriksaan sebelumnya yang 
digunakan sebagai data pendukung dalam  penulisan  laporan dan penulis 
memperoleh data pelengkap dengan membaca beberapa referensi yang berkaitan 
dengan laporan ini yang berasal dari perusahaan seperti prosedur manual HSE 
Departement  PT. Tri Polyta Indonesia, Tbk.  dan  juga dari dokumentasi 
perusahaan yang berhubungan dengan JSA serta literatur lain di Perpustakaan D-
III Hiperkes dan Keselamatan Kerja UNS. 
 
E. Teknik Pengumpulan Data 
1. Observasi Lapangan 
Observasi yang dilakukan adalah dengan melakukan pengamatan secara 
langsung terhadap aktivitas pekerjaan  
2. Studi Kepustakaan 
Studi kepustakaan yaitu dengan mempelajari standar parameter 
pelaksanaan JSA yang berlaku di PT. Tri Polyta Indonesia, Tbk., referensi-






Wawancara dengan penanggung jawab pelaksana JSA di PT. Tri Polyta 
Indonesia, Tbk. yaitu dengan supervisor safety department, selain itu juga dengan 
safety officer serta beberapa karyawan di PT. Tri Polyta Indonesia, Tbk. untuk 
mengetahui segala sesuatu yang berkaitan dengan program pelaksanaan JSA. 
 
F. Pelaksanaan 
Penelitian ini dilaksanakan selama 2 bulan yang terhitung sejak tanggal 1 
Februari 2010 sampai tanggal 31 Maret 2010, dengan perincian sebagai berikut : 
1. Tahap Persiapan 
Pada tahap persiapan ini melalui serangkaian kegiatan yang dilakukan, 
antara lain sebagai berikut : 
a. Permohonan ijin Praktek Kerja Lapangan di PT. Tri Polyta Indonesia, Tbk 
pada  tanggal 16 Oktober 2009 
b. Mahasiswa mengajukan surat permohonan ijin Praktek Kerja Lapangan dan 
proposal magang kepada PT. Tri Polyta Indonesia, Tbk  pada tanggal 16 
Oktobet 2009 
c. Tanggal 19 November 2009 mahasiswa menerima surat balasan yang 
menyatakan bahwa PT. Tri Polyta Indonesia, Tbk.  menerima permohonan 
mahasiswa untuk melaksanakan magang yang terhitung mulai tanggal 1 
Februari s/d 31 Maret 2010 
d. Tanggal 1 Februari 2010 mahasiswa resmi melaksanakan praktek kerja 




e. Membaca dan mempelajari kepustakaan yang berhubungan dengan 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja serta Higiene Perusahaan. 
f. Membaca dan mempelajari materi tentang implementasi JSA di PT Tri Polyta 
Indonesia, Tbk. 
2. Tahap Pelaksanaan 
Pada tahap pelaksanaan penelitian ini dilaksanakan mulai tanggal 1 
Februari s/d 31 Maret 2010  kegiatan-kegiatan pada tahap pelaksanaan ini antara 
lain meliputi :  
a. Orientasi umum mengenai perusahaan PT Tri Polyta Indonesia, Tbk 
b. Penjelasan mengenai prosedur-prosedur di safety departement 
c. Observasi ke semua plant atau On Job Training di PT Tri Polyta Indonesia, 
Tbk. 
d. Observasi pada pekerjaan pemancangan di area train 1, sesuai dengan JSA 
atau tidak.  
e. Wawancara dengan pekerja yang berhubungan dengan penyusunan laporan 
f. Wawancara dengan safety crew mengenai JSA 
g. Penyusunan laporan 
3. Tahap Pengolahan Data 
Data-data yang penulis peroleh dari perusahaan dikumpulkan kemudian 
dibahas dan diolah sedemikian rupa sehingga dapat digunakan sebagai bahan 






G. Analisa Data 
Hasil dari JSA akan dianalisa dan dievaluasi apakah sesuai dengan 
peraturan perundangan yang ada serta akan ditinjau kembali pekerjaan yang telah 
dianalisa dilihat ada/tidaknya peningkatan dalam hal penanggulangan resiko 
dalam aktivitas pekerjaan yang telah dilakukan JSA dengan menggunakan metode 








HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
A. Hasil 
 Dari penelitian mengenai Implementasi Job Safety Analysis di PT Tri Polyta 
Indonesia, Tbk didapatkan hasil sebagai berikut :  
1.  Program JSA 
a.  Kebijakan K3 di PT Tri Polyta Indonesia, Tbk 
PT Tri Polyta Indonesia, Tbk memiliki komitmen mengenai pentingnya 
Keselamatan, Kesehatan Kerja (K3) dan lingkungan hidup guna tumbuh 
kembangnya perusahaan dan peningkatan kesejahteraan karyawan. Untuk itu PT 
Tri Polyta Indonesia, Tbk menerapkan kebijakan-kebijakan K3 sebagai pedoman 
dalam melaksanakan prosedur K3 dalam upaya mencegah atau mengurangi 
terjadinya kecelakaan kerja. Berikut merupakan kebijakan K3 di PT Tri Polyta 
Indonesia, Tbk antara lain : 
Kami Manajemen dan karyawan PT Tri Polyta Indonesia Tbk bertekad 
melaksanakan manajemen keselamatan kerja untuk melindungi semua karyawan/ti 
dan kontraktor. Kami berdedikasi untuk melakukan pencegahan dari setiap 
aktifitas yang dapat membahayakan setiap orang. Sebagai karyawan/ti maupun 
kontraktor PT Tri Polyta Indonesia, Tbk., kami akan memenuhi tekad ini dengan 
melaksanakan : 
1) Mematuhi dan melaksanakan semua peraturan-peraturan perusahaan maupun 






2) Melakukan perbaikan yang berkesinambungan pada aktifitas keselamatan 
kerja dan peningkatan kesadaran keselamatan untuk mencegah kecelakaan 
pada diri kami ataupun orang lain.  
3) Memelihara peralatan keselamatan, kesehatan dan pemadam kebakaran kami, 
agar selalu dalam kondisi yang baik dan siap untuk digunakan. 
4) Mendidik semua pekerja agar mereka dapat mencegah timbulnya kecelakaan 
atau sesuatu yang bisa menimbulkan kecelakaan. 
5) Mendorong semua pekerja untuk melakukan tindakan perbaikan dan 
pencegahan agar terhindar dari kecelakaan, terluka maupun sakit. 
6) Menganjurkan perbaikan-perbaikan program yang telah mereka identifikasi. 
Kami karyawan/ti dan kontraktor bertekad untuk melaksanakan kebijakan 
keselamatan dan kesehatan kerja. 
b.  Program Safety di PT Tri Polyta Indonesia, Tbk. 
Program-program fire and safety departement yang telah di terapkan di PT 
Tri Polyta Indonesia, Tbk bertujuan untuk mencapai zero accident, antara lain : 
1) Individual Responsibility, yakni kewajiban setiap individu untuk 
melaksanakan tugas-tugas yang diberikan kepadanya. 
2) Safety committee 
3) Safety Rules, adalah pembuatan kebijakan-kebijakan K3 
4) Prosedur Kerja yang aman, dengan membuat beberapa peraturan, pembuatan 
SOP (Standart Operational Procedure), pembuatan JSA (Job Safety Analysis), 




5) Orientasi karyawan, yakni dengan pengenalan K3 di PT Tri Polyta Indonesia, 
Tbk.    
6) Training, antara lain training ERT (Emergency Respon Team), training P3K, 
Resque, SCBA, Training Fire Internal (pelatihan yang diadakan oleh pihak 
perusahaan), training eksternal (pelatihan yang dilakukan oleh pihak luar 
bekerja sama dengan CERT (Ciwandan Emergency Respon Team) 
7) Inspeksi tempat kerja, misalnya safety audit, adalah internal audit tentang 
safety yang bertujuan untuk melihat kondisi-kondisi yang tidak aman di 
lingkungan kerja untuk segera ditindaklanjuti dengan melakukan perbaikan.  
8) Investigasi dan pelaporan kecelakaan 
9) Prosedur emergency, dengan adanya sampling point. Yakni tempat 
berkumpulnya/tempat evakuasi apabila terjadi emergency (baik berupa fire, 
peledakan).  
10) Petolongan pertama, berupa pertolongan pertama pada kecelakaan (P3K)  
11) Promosi Health and Safety, merupakan komponen kegiatan pelayanan 
pemeliharaan/perlindungan kesehatan pekerja dari suatu pelayanan kesehatan 
pekerja.   
12) Hal Spesifik di tempat kerja, yakni aturan-aturan di tiap area baru bagi 
karyawan.  
PT Tri Polyta Indonesia, Tbk.  merupakan  salah satu perusahaan yang 
bergerak di bidang industri  petrokimia. Perusahaan ini banyak terdapat faktor-
faktor dan  potensi bahaya  yang   dapat menimbulkan terjadinya kecelakaan atau 




Tbk., membuat beberapa program dalam melaksanakan sistem manajemen 
keselamatan dan kesehatan kerja.  Dari beberapa program inilah diharapkan risiko 
bahaya atau kecelakaan dapat diminimalisir. Salah satu metode yang digunakan 
untuk mengidentifikasi potensi bahaya di PT Tri Polyta Indonesia,Tbk adalah 
dengan menggunakan JSA (Job Safety Analysis) yang dalam pelaksanaannya lebih 
ditekankan pada identifikasi bahaya pada setiap langkah-langkah pekerjaan 
beserta pengendaliannya. Oleh karena itu, penulis mengambil judul implementasi 
JSA (Job Safety Analysis) sebagai upaya untuk pencegahan kecelakaan kerja di 
PT Tri Polyta Indonesia, Tbk. 
c.  Tahapan Pembuatan JSA (Job Safety Analysis) 
 Tahapan pembuatan JSA PT Tri Polyta Indonesia, Tbk  adalah sebagai 
berikut: 
1) Menentukan Jenis Pekerjaan Yang Akan di Analisis 
Tahapan awal dalam penyusunan sebuah JSA (Job Safety Analysis) adalah 
menentukan jenis pekerjaan. beberapa contoh JSA pada pekerjaan yang akan 
dilakukan di PT Tri Polyta Indonesia, Tbk antara lain pekerjaan  di area utility 
yakni replace spring hanger di low pressure tank (LP Tank), dan pada project 
baru di area train 1 yakni cutting pile.  
2) Menguraikan Pekerjaan Menjadi Langkah-langkah Dasar  
Pekerjaan replace spring hanger di low pressure tank (LP Tank) diuraikan 
satu persatu berdasarkan urut-urutan proses kerja dari aktivitas tersebut. 
Langkah pertama yakni memasang additional H beam support at platform 




welding channel U. langkah kedua memasang tiang gawang spring hanger, 
dengan urutan setting tiang gawang kemudian tack dan welding tiang gawang. 
Langkah ketiga memasang spring hanger dengan urutan menyambung lifting 
lug kemudian memasang spring hanger. Langkah keempat memotong cover 
bellows. Langkah kelima yakni sand blasting & coating pipe. Langkah 
keenam install cover bellows dengan urutan pengeboran support cover 
bellows kemudian pemasangan cover bellows. Langkah ketujuh painting and 
coating. Langkah terakhir adalah pembersihan area.  
Pada pekerjaan cutting pile atau pemotongan tiang pancang di area train 1. 
Urut-urutan proses kerjanya antara lain mempersiapkan peralatan kemudian 
memberi elevasi untuk tiang pancang. Langkah berikutnya memotong keliling 
tiang pancang pada marking elevasi. Setelah itu pekerjaan bobokan beton 
pancang. Langkah terakhir pemekaran stek besi pancang. 
3) Mengidentifikasi Potensi Bahaya Pada Masing-masing Pekerjaan 
Proses pembuatan JSA selanjutnya adalah proses identifikasi terhadap 
potensi-potensi bahaya. Pekerjaan memasang additional H beam support at 
platform menimbulkan percikan api dan berpotensi terbakar pada uraian 
pekerjaan saat membuka grating platform dan welding channel U. Saat 
memasang channel U, berpotensi terjatuh, terpeleset dan tangan terjepit. Pada 
aktivitas yang berpotensi menimbulkan percikan api dan terbakar antara lain 
saat tack and welding tiang gawang pada saat memasang tiang gawang spring 
hanger, menyambung lifting lug saat memasang spring hanger, memotong 




bellows saat menginstall cover bellows. Saat pembersihan area bahaya akibat 
terkena serpihan material dapat terjadi, selain itu saat pembersihan area dapat 
mengalami keseleo karena posisi tubuh tidak benar.  
Pada pekerjaan cutting pile (pemotongan tiang pancang) langkah pertama 
yang dilakukan yakni persiapan peralatan, bahaya yang dapat timbul dari 
aktivitas tersebut yakni luka gores dan lecet. Luka gores dapat terjadi juga 
pada saat pekerjaan bobokan beton pancang. Saat memotong tiang pancang 
dapat menimbulkan gangguang perpafasan, gangguan penglihatan dan luka 
terpotong. Bahaya tegangan otot berlebih dapat terjadi pada pekerjaan 
pemekaran stek besi tiang pancang.  
4) Mengendalikan Bahaya 
 Pekerjaan yang menimbulkan percikan api dilakukan upaya pencegahan 
agar tidak terjadi kebakaran dengan memasang blanket yang selalu basah pada 
lokasi sekitarnya selain itu melakukan identifikasi potensi kebocoran dari area 
tersebut dengan menggunakan gas test. Alat pelindung diri yang diperlukan 
pada pekerjaan replace spring hanger di LP Tank ini antara lain safety helmet, 
safety glass, safety shoes, safety belt, hand glove, welding mask. Pekerjaan 
saat membuka grating platform, mensetting tiang gawang, memasang spring 
hanger dapat berpotensi terjatuh, maka pemakaian safety belt diperlukan pada 
pekerjaan tersebut.  
 Alat pelindung diri yang digunakan pada pekerjaan cutting pile 
(pemotongan tiang pancang) antara lain helmet, safety boot, sarung tangan, 




pancang dapat diatasi dengan memakai masker. Pada pekerjaan pemekaran 
stek besi tiang pancang, bahaya yang dapat ditimbulkan yakni tegangan otot 
yang berlebih dan salah satu upaya yang dapat digunakan untuk menghindari 
bahaya tersebut dengan memakai alat bantu untuk pemekaran stek besi, 
misalnya memakai pipa untuk membengkokkan stek besi tiang pancang.    
c.  Tim Pelaksana 
Pelaksanaan Job Safety Analysis (JSA) di PT Tri Polyta Indonesia, Tbk. 
merupakan kerjasama antara berbagai pihak yang saling berkaitan.  Pelaksanaan 
JSA dilaksanakan oleh pekerja yang bertanggung jawab di area kerja, user, pihak 
dari safety. Sedangkan penyusunan JSA dilakukan oleh team, tergantung dari 
pekerjaan yang akan di buat JSA. Jika pekerjaan itu bersifat internal/dalam 1 
departement, maka penyusunan JSA dilaksanakan oleh pihak department tersebut. 
Apabila pekerjaan yang akan dilakukan JSA menyangkut beberapa pihak antar 
departemen maka kerjasama JSA dilakukan kepada pihak-pihak yang 
bersangkutan.  
PT Tri Polyta Indonesia juga mempunyai kerjasama dengan general 
engineering & construction dalam hal ini adalah PT Satyamitra Surya Perkasa 
dalam membuat sebuah project baru. Pekerjaan yang dilakukan oleh PT 
Satyamitra Surya Perkasa berdasarkan JSA yang disusunnya. JSA PT Satyamitra 
Surya Perkasa disusun oleh team dari perusahaan tersebut, kemudian mendapat 






d.  Dokumentasi dan Revisi JSA 
Hasil dari JSA akan di dokumentasikan dan di sosialisasikan kepada setiap 
tenaga kerja yang melakukan aktivitas. Kemudian dilakukan revisi apabila 
terdapat kekurangan atau kesalahan dalam pembuatan job safety analisis ini 





Tabel 1. Job Safety Analysis di Area LP Tank A & B PT. Tri Polyta Indonesia, Tbk Tahun 2009 
JOB SAFETY ANALYSIS 
Pekerjaan 
Replace Spring Hanger at LP Tank 
Tanggal 
5 Nov. 2009 
 X  Baru 
      Revisi 
Jabatan yang mengerjakan 
- 
Dianalisa oleh : Team 
 
Departemen : Utility Section Lokasi Pekerjaan : LP Tank A & B Direview oleh : Team 
Alat Pelindung diri yang diperlukan : 
Safety helmet, safety glass, safety shoes, safety belt, hand glove, welding mask. 
Disetujui oleh : Raswono H.P 
No URUTAN KERJA POTENSI BAHAYA PENCEGAHAN 
1. Pasang Additional H beam support at platform 
 a. Buka grating platform Spark & fire Pasang blanket yang selalu 
basah pada lokasi sekitar yang 
berpotensi terbakar. 
Lakukan identifikasi potensi 
kebocoran dari area sekitar 
dan gas test.  
  Tangan terjepit Pakai sarung tangan yang 
sesuai 
Terjatuh / terpeleset Pakai safety belt 
b.  pasang channel U Tertimpa channel U Channel U diangkat dan diikat 
dengan 2 orang 
c.  Welding channel U Spark & fire Pasang blanket yang selalu 
basah pada lokasi sekitar yang 
berpotensi terbakar. 
Lakukan identifikasi potensi 





dan gas test.  
2. Pasang tiang gawang spring hanger Tangan terjepit Pakai sarung tangan yang 
sesuai 
 a. Setting tiang gawang Terjatuh / terpeleset Pakai safety belt 
Tertimpa tiang gawang Tiang gawang diikat & 
diangkat dengan 3 orang 
 b. Tack & welding tiang gawang Spark & fire Pasang blanket yang selalu 
basah pada lokasi sekitar yang 
berpotensi kebakaran 
Lakukan identifikasi potensi 
kebocoran dari area sekitar 
dan gas test 
3. Pasang Spring Hanger 
 a. menyambung lifting lug Spark & fire Pasang blanket yang selalu 
basah pada lokasi sekitar yang 
berpotensi kebakaran 
   Lakukan identifikasi potensi 
kebocoran dari area sekitar 
dan gas test 
 b. pasang spring hanger Tangan terjepit & terluka Pakai sarung tangan yang 
sesuai 
Terjatuh / terpeleset Posisi mengangkat yang benar 
Tertimpa spring hanger Ikat/pegang erat spring 
hanger 
4. Potong cover bellows Bellows ikut terpotong Pasang blanket basah untuk 
pelindung bellows 







Spark & fire Pasang blanket yang selalu 
basah pada lokasi sekitar yang 
berpotensi fire 
   Lakukan identifikasi potensi 
kebocoran dari area sekitar 
dan gas test. 
Tangan terluka Pakai sarung tangan yang 
sesuai 
Cover bellows terjatuh setelah dipotong Cover bellows harus diikat 
5. Sand blasting & coating pipe Spark & fire Pasang blanket yang selalu 
basah pada lokasi sekitar yang 
berpotensi fire 
Lakukan identifikasi potensi 
kebocoran dari area sekitar 
dan gas test. 
Debu Pekerja menggunakan sand 
blasting safety equipment 
yang lengkap dan baik 
   Lokalisir tebaran debu sand 
blasting 
Benda yang di sand blasting bolong Identifikasi ketebalan benda 
yang akan di sand blast, 
minimum tickness 5 mm, 
komunikasikan dengan 
inspektor. 
Metode sand blasting lakukan 







Selang sand blast pecah/joint terlepas Lakukan pemeriksaan kondisi 
joint dan selang sebelum 
melakukan pekerjaan. 
6. Install cover bellows 
 a. pengeboran support cover bellows Mata bor terpeleset saat pengeboran cover 
bellows 
Buat center point yang dalam 
pada titik yang akan dib or 
sebelum melakukan 
pengeboran 
Lakukan posisi pengeboran 
yang benar 
Spark & fire Pasang blanket yang selalu 
basah pada lokasi sekitar yang 
berpotensi fire 
Lakukan identifikasi potensi 
kebocoran dari area sekitar 
dan gas test. 
  Tangan terluka Pakai sarung tangan yang 
sesuai 
 b. pemasangan cover bellows Cover bellows terjatuh Cover bellows harus diikat 
7. Painting and coating Spill paint Letakkan cat di tempat yang 
rata 
Bau cat menyengat Gunakan masker yang tepat 
8. Pembersihan area Terkena serpihan material  Gunakan sarung tangan yang 
sesuai 
“keseleo” Posisikan tubuh saat 
pembersihan material dengan 
benar 





Tabel 2. Job Safety Analysis Construction Project Area Train 1 di PT Tri Polyta Indonesia, Tbk. 
JOB SAFETY ANALYSIS 
Pekerjaan 
Pemotongan tiang pancang (Cutting 
pipe) 
Tanggal 
16 Jan 2010 
 X  Baru 
      Revisi 
Pelaksana 
Contruction Project Team  
PT Satyamita Surya Perkasa 
Dianalisa oleh : Patar Boni 
 
Lokasi Pekerjaan : Train 1 Direview oleh : Wildan 
Ramdan 
Alat Pelindung diri yang diperlukan : 
Helmet, Safety Boot, Sarung Tangan, Safety Glass, Masker. 
Disetujui oleh : Surija Karuna 
Diperiksa oleh : Nanang L 
(Safety PT Tri Polyta 
Indonesia, Tbk.) 
  
No URUTAN KERJA POTENSI BAHAYA PENCEGAHAN 
1. Persiapan Equipment Luka tergores Perlindungan terhadap stek 
besi tiang pancang. 
Luka lecet Memakai sarung tangan. 
2. Memberikan elevasi untuk pemotongan tiang 
pancang 
Luka tergores Perlindungan terhadap stek 
besi tiang pancang 
3. Memotong keliling pancang pada marking 
elevasi 
Gangguan pernafasan Memakai masker ketika 
memotong tiang pancang 
Gangguan penglihatan Memakai safety glass ketika 
memotong tiang pancang. 
Luka terpotong Pastikan alat potong seperti 
gerinda safety guard dan 
handle terpasang dan 






4. Pekerjaan bobokan Beton Pancang Bahaya vibrasi Jangan melawan pergerakan 
mesin bobokan (Jack 
Hammer) ketika membobok 
tiang pancang. 
Luka tergores Memakai sarung tangan kulit 
Gangguan pernafasan Memakai masker ketika 
memotong tiang pancang. 
5. Pemekaran Stek Besi Pancang Tegangan otot berlebih Memakai alat bantu untuk 
pemekaran stek besi missal 
memakai pipa untuk 
membengkokkan stek besi 
pancang. 












2. Pencegahan Kecelakaan Kerja 
Dengan adanya Job Safety Analysis (JSA) di PT Tri Polyta dari tahun 
2007-2009, maka dapat mengurangi angka kecelakaan yang terjadi dari setiap 
aktivitas pekerjaan di perusahaan tersebut. Berikut merupakan data kecelakaan 
kerja di PT Tri Polyta Indonesia, Tbk pada tahun 2007- 2009. 
Tabel 3. Jumlah Kecelakaan di PT Tri Polyta Indonesia, Tbk. tahun 2007 
No Bulan Jumlah 
Kecelakaan Kerja 
Ada JSA Tanpa JSA Jenis 
Kecelakaan 
1. Januari 0 - - - 
2. Februari 0 - - - 
3. Maret 0 - - - 
4. April 0 - - - 
5. Mei 1 -  Luka gores  
6. Juni 0 - - - 
7. Juli  1 -  Luka bakar 
8. Agustus 0 - - - 
9. September 1 -  Luka bakar 
10. Oktober 1 -  Luka sobek 
11. November 





12. Desember 0 - - - 
Total 7  
Sumber : PT Tri Polyta Indonesia, Tbk. tahun 2007 
Tabel 4. Jumlah Kecelakaan di PT Tri Polyta Indonesia, Tbk tahun 2008 
No Bulan Jumlah 
Kecelakaan 
Kerja 
Ada JSA Tanpa JSA Jenis 
Kecelakaan 


















5. Mei 1 -  Jari terjepit 
6. Juni 0 - - - 







8. Agustus 0 - - - 
9. September 0 - - - 







12. Desember 0 - - - 
Total 8  
Sumber : PT Tri Polyta Indonesia, Tbk. tahun 2008 
Tabel 5. Jumlah Kecelakaan di PT Tri Polyta Indonesia, Tbk. tahun 2009 





Tanpa JSA Jenis 
Kecelakaan 
1. Januari 0 - - - 
2. Februari 1  - Terkena cairan 
naptha 
3. Maret 0 - - - 
4. April 0 - - - 
5. Mei 0 - - - 
6. Juni 0 - - - 
7. Juli  0 - - - 
8. Agustus 1 -  Terkena 
serpihan scrap 
polymer 
9. September 0 - - - 
10. Oktober 0 - - - 
11. November 0 - - - 
12. Desember 0 - - - 
Total 2  








1. Program Job Safety Analysis (JSA) 
a.  Kebijakan K3 
Pihak manajemen PT Tri Polyta Indonesia, Tbk. telah membuat suatu 
komitmen mengenai pentingnya keselamatan dan kesehatan kerja di lingkungan 
tersebut yang dituangkan dalam suatu kebijakan tertulis yang ditandatangani oleh 
pengusaha dan pengurus. Kebijakan keselamatan dan kesehatan kerja yang ada di 
PT Tri Polyta Indonesia, Tbk ini telah sesuai dengan Peraturan Menteri Tenaga 
Kerja Lampiran 1 PER.05/MEN/1996 tentang Pedoman Penerapan Sistem 
Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja.  
PT Tri Polyta Indonesia, Tbk. merupakan  salah satu perusahaan yang 
bergerak di bidang industri  petrokimia. Perusahaan ini banyak terdapat faktor-
faktor dan  potensi bahaya  yang   dapat menimbulkan terjadinya kecelakaan atau 
penyakit akibat kerja. Departemen fire and safety di PT Tri Polyta Indonesia, 
Tbk., membuat beberapa program dalam melaksanakan sistem manajemen 
keselamatan dan kesehatan kerja.  Dari beberapa program inilah diharapkan risiko 
bahaya atau kecelakaan dapat diminimalisir. Salah satu metode yang digunakan 
untuk mengidentifikasi potensi bahaya di PT Tri Polyta Indonesia,Tbk adalah 
dengan menggunakan JSA (Job Safety Analysis) yang dalam pelaksanaannya lebih 
ditekankan pada identifikasi bahaya pada setiap langkah-langkah pekerjaan 
beserta pengendaliannya. Hal ini telah sesuai dengan Peraturan Menteri Tenaga 
Kerja PER.05/MEN/1996 poin 2.1 tentang Perencanaan Identifikasi Bahaya, 




dan pengendalian risiko dari kegiatan produk, barang dan jasa harus 
dipertimbangkan pada saat merumuskan rencana untuk memenuhi kebijakan 
keselamatan dan kesehatan kerja. Untuk itu harus ditetapkan dan dipelihara 
prosedurnya.” 
b.  Implementasi Job Safety Analysis (JSA) 
1) Pembuatan Job Safety Analysis (JSA)  
JSA (Job Safety Analysis) di PT Tri Polyta Indonesia dibagi berdasarkan 
tiap  department antara lain JSA untuk fire and safety, environtment, 
engineering, HRD & GA, Laboratorium, dan production. JSA dibuat 
berdasarkan aktivitas dalam departemen tersebut. Sedangkan untuk aktivitas 
yang ada berdasarkan work permit (ijin kerja). Sistem ijin kerja yang ada di 
PT Tri Polyta Indonesia, Tbk antara lain ijin kerja memasuki daerah terbatas 
(Confined Space Permit), ijin kerja untuk pekerjaan panas (Hot Work Permit), 
ijin kerja untuk pekerjaan dingin (Cold Work Permit), Electrical Work Permit, 
ijin kerja penggalian (Excavation Work Permit), ijin masuk kendaraan 
(Vehicle Entry Permit).   
Proses pembuatan JSA (Job Safety Analysis) di PT Tri Polyta Indonesia, 
Tbk telah sesuai dengan peraturan yang ada pada Permenaker No. 
PER.05/MEN/1996 tentang Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan 
Kerja Lampiran 1 point 2.1 yang menyatakan bahwa “Perlunya identifikasi 
bahaya, penilaian risiko dan pengendalian risiko dari kegiatan produksi barang 





2) Pelaksanaan Program JSA 
Keberadaan HSE disini, bertugas sebagai petugas khusus yang 
bertanggung jawab dalam pelaksanaan program JSA, hal tersebut sesuai 
dengan Permenaker No. 05/MEN/1996 tentang SMK3 pada lampiran 2 point 
2.1.1 yang menyebutkan bahwa “Petugas yang berkompeten telah 
mengidentifikasi dan menilai potensi bahaya dan keselamatan dan kesehatan 
kerja yang berkaitan dengan operasi”.  
Untuk mengetahui JSA disosialisasikan atau tidak penulis melakukan 
wawancara dengan beberapa pekerja yang melakukan aktivitas pekerjaan di 
PT Tri Polyta Indonesia, Tbk. Dari hasil wawancara didapatkan bahwa pekerja 
sudah mengetahui tentang JSA yang diterapkan di PT Tri Polyta Indonesia, 
Tbk.    
2. Pencegahan Kecelakaan Kerja 
a. Jumlah Kecelakaan Kerja 
Berdasarkan data kecelakaan kerja di PT Tri Polyta Indonesia, Tbk. pada 
tahun 2007-2009 diperoleh angka kecelakaan tertinggi yakni pada tahun 2008 
sebanyak 8 kecelakaan, kemudian pada tahun 2007 sebanyak 7 kecelakaan, dan 
pada tahun 2009 sebanyak 2 kecelakaan. Hasil analisa kecelakaan pada lampiran 
1, yang terjadi merupakan minor accident yang tidak menyebabkan sampai 
terganggunya proses produksi di PT Tri Polyta Indonesia, Tbk.  
Dari tabel 3,4, dan 5, jumlah kecelakaan yang tanpa menggunakan JSA 
ada 13, sedangkan jumlah kecelakaan yang menggunakan JSA ada 4.  Adanya Job 




Polyta Indonesia, Tbk telah mengidentifikasi sumber-sumber bahaya yang ada 
dilingkungan kerja, salah satunya dengan penerapan JSA. Hal ini sesuai dengan 
PER.05/MEN/1996 point 3.3.1 tentang Identifikasi Sumber Bahaya yang berisi 
identifikasi sumber bahaya dilakukan dengan mempertimbangkan : 
1) Kondisi dan kejadian yang dapat menimbulkan potensi bahaya 
2) Jenis kecelakaan dan penyakit akibat kerja yang mungkin terjadi. 
b. JSA dan Kecelakaan Kerja 
Kecelakaan kerja yang tanpa menggunakan JSA (Job Safety Analysis) 
termasuk dalam kecelakaan yang ringan, misalnya terpeleset, terjatuh, terluka, dan 
tergores. JSA digunakan pada pekerjaan-pekerjaan yang mempunyai tingkat 
resiko tinggi, pekerjaan yang tidak biasa dilakukan/pekerjaan baru, dan jenis 
pekerjaan yang berulang-ulang. 
Pada tabel 4 dan 5, terjadi kecelakaan kerja dan JSA nya sudah ada, dari 
analisa penulis, kecelakaan kerja terjadi disebabkan karena JSA yang dibuat 
kurang teliti, dalam hal ini masih ada step-step pekerjaan dan potensi bahaya yang 
terlewat. Selain itu kecerobohan pekerja yang kurang memperhatikan prosedur 
yang telah diberikan.  
Pihak manajemen PT Tri Polyta Indonesia, Tbk melakukan monitoring 
dalam pembuatan JSA. Mengidentifikasi potensi bahaya pada setiap tahapan 
pekerjaan. kemudian dilakukan revisi/perbaikan apabila ada potensi bahaya yang 
terlewatkan.  
Tindakan perbaikan dalam upaya pencegahan kecelakaan kerja dan 




dengan PER.05/MEN/1996 point 4.3 tentang Tindakan Perbaikan dan Pencegahan 
yang berisi bahwa “Semua hasil temuan dari pelaksanaan pemantauan, audit dan 
tinjauan ulang Sistem Manajemen K3 harus didokumentasikan dan digunakan 
untuk identifikasi tindakan perbaikan dan pencegahan serta pihak manajemen 























KESIMPULAN, IMPLIKASI DAN SARAN 
 
A. Kesimpulan 
Berdasarkan hasil observasi, wawancara dan analisis data yang dilakukan, 
maka penulis dapat mengambil kesimpulan mengenai implementasi Job Safety 
Analysis di PT Tri Polyta Indonesia, Tbk, yaitu : 
1. Hasil dari JSA digunakan untuk melengkapi program K3 yang ada didalamnya 
terkait dengan aspek keselamatan kerja serta disosialisasikan pada setiap 
tenaga kerja yang akan melaksanakan aktivitas pekerjaan di PT. Tri Polyta 
Indonesia, Tbk. 
2. Penerapan dan pelaksanaan pembuatan JSA di PT. Tri Polyta Indonesia, Tbk 
sudah sesuai dengan Permenaker No. PER.05/MEN/1996 tentang Pedoman 
Penerapan SMK3. 
3. Dengan adanya Job Safety Analysis (JSA) di PT Tri Polyta Indonesia, maka 
dapat menurunkan angka kecelakaan kerja dari tahun 2007-2009. 
 
B. Implikasi 
1. Hasil dari JSA digunakan untuk melengkapi data yang sudah ada dalam 
identifikasi aspek dan dampak, dan dapat digunakan sebagai alat 
training/pelatihan bagi tenaga kerja. Hal ini dimaksudkan agar tenaga kerja 







2. Dengan adanya kegiatan JSA dapat mengurangi frekuensi bahaya yang timbul 
dan tindakan yang berbahaya di tempat kerja, sehingga kesadaran dari tenaga 
kerja untuk melakukan sesuatu pekerjaaan sesuai dengan WI (Work 
Instruction) dan SOP (Standart Operasional Prosedure) yang ada. 
 
C. Saran 
Berdasarkan kesimpulan yang telah penulis sampaikan, maka penulis 
dapat menyampaikan saran sebagai berikut : 
1. Budayakan JSA dan cara kerja yang aman dalam setiap aktivitas pekerjaan 
dengan cara sosialisasi JSA ke semua tenaga kerja. 
2. Perlu dibuat prosedur JSA di PT. Tri Polyta Indonesia, Tbk. untuk semua jenis 
aktivitas pekerjaan. 
3. Perlu adanya tindak lanjut dari penerapan JSA, sebagai metode analisa yang 
efektif untuk mengetahui sumber-sumber bahaya dari tiap aktifitas pekerjaan. 
4. Untuk mengontrol sistem JSA, PT. Tri Polyta Indonesia, Tbk. seharusnya 
melakukan audit SMK3 yang salah satu auditnya adalah audit JSA. Karena 
dengan dilaksanakan audit untuk JSA, dapat dilihat hal-hal apa yang perlu 
direvisi dan dapat segera dilakukan tindakan perbaikan. 
5. Perlu diberlakukannya sistem reward and punishment, hal ini untuk memacu 
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